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บทคดัย่อ 

 งานวิจัยน้ีมีจุดประสงค์เพ่ือน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้กับเคร่ืองจักร

ซีเอน็ซีในสายการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต

และลดระยะเวลาเกิดการขัดข้องของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี โดยเร่ิมจากการเกบ็ข้อมูลการขัดข้องของ

เคร่ืองจักรซีเอน็ซีในสายการผลิตระหว่างเดือนเมษายน พ.ศ. 2562 – เดือนกนัยายน พ.ศ.2562 

มาท าการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาการขัดข้องของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี พร้อมทั้งหาแนวทางป้องกัน 

จากน้ันจึงน าแนวทางป้องกันนั้นมาสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าไปใช้กบัเคร่ืองจักร

ซีเอน็ซีในสายการผลิต จากผลการด าเนินการพบว่า อัตราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร 

(Machine Availability) โดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจาก 97.77% เป็น 99.39% เพ่ิมข้ึน 1.62% ระยะเวลา

เฉล่ียก่อนเกิดการขัดข้อง (Mean Time Between Failure : MTBF) โดยเฉล่ียเ พ่ิมข้ึนจาก 

3,442.03 นาท ีเป็น 4,651.64 นาท ีเพ่ิมข้ึน 26.43% ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Mean Time 

to Repair : MTTR) โดยเฉล่ียลดลงจาก 77.97 นาท ีเป็น 28.36 นาท ีลดลง 63.63% 

ค าส าคัญ: การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั, เคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

 

ABSTRACT 

 This research aims to take preventive maintenance using for CNC machine for the 

studied company, which is the automotive parts manufacturer. The process begins with data 

problem CNC machine in production line between April to September 2019. Analysis the 

cause of CNC machine, think preventive maintenance and make preventive maintenance plan. 

After using preventive maintenance for CNC machine, found that the average machine 

availability increase from 97.77% to 99.39% or increase 1.62%, the average mean time 

between failure (MTBF) increase from 3,442.03 minutes to 4,651.64 minutes or increase 
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26.43% and the average mean time to repair (MTTR) decrease from 77.97 minutes to 

28.36 minutes or decrease 63.63% 

 

1. บทน า 

 อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในปัจจุบันมีการแข่งขันที่สูงมาก ทุกองค์กรจึงมี

ความจ าเป็นอย่างมากที่ต้องปรับปรุงทั้งในด้านการผลิตสินค้า คุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบ

สินค้าให้กับลูกค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการและความพึงพอใจให้กับลูกค้าและสร้างความ

ได้เปรียบทางการค้ากับคู่แข่ง ในขณะที่องค์กรยังคงต้องให้ความส าคัญกคื็อต้นทุนการผลิตสนิค้า 

การผลิตสินค้าเพ่ือให้ได้ตามเป้าหมายที่ลูกค้าต้องการ องค์กรต้องมีการจัดสรรทรัพยากรและ

ปัจจัยที่ส าคัญ คือ วัตถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจักร เป็นต้น 

 ในสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นการผลิตสินค้าเพ่ือส่งมอบให้กับลูกค้าในปริมาณ

ที่ลูกค้าต้องการในแต่ละวัน โดยในแต่ละองค์กรจะเกบ็ปริมาณสิ้นค้าคงคลังไว้ในปริมาณที่น้อย

เพ่ือลดการสูญเสียของการผลิตที่ เกินปริมาณการขาย โดยส่วนใหญ่กระบวนการผลิตใน

อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง จึงท าให้เคร่ืองจักรใน

กระบวนการผลิตเมื่อเกิดเหตุหยุดกะทนัหันในเคร่ืองจักรเคร่ืองใดเคร่ืองจักรหน่ึงจะท าให้หยุดทั้ง

กระบวนการผลิต เพราะเหตุน้ีจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องเพ่ิมประสทิธภิาพกระบวนการผลิตให้มาก

ที่สดุ 

 

2. วตัถุประสงคข์องการวิจัย 

1.1 เพ่ือเพ่ิมอตัราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

1.2 เพ่ือเพ่ิมระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกดิการขัดข้องของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

1.3 เพ่ือลดระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

 
2. ขอบเขตของงานวิจยั 

2.1 การศึกษาวิจัยน้ีท าการศึกษาข้อมูลของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรซีเอน็ซีใน

โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 

2.2 ท าการวางแผนและจัดระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

2.3 การศึกษาวิจัยน้ีใช้อัตราความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจักร (Machine Availability) 

ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกดิการขัดข้อง (Mean Time Between Failure : MTBF) และระยะเวลาเฉล่ีย

ในการซ่อม (Mean Time to Repair : MTTR) เป็นตัวช้ีวัด 

 

 

 



 

 

3. ประโยชนที์ค่าดว่าจะไดร้บั 

3.1 ลดความถี่และเวลาการขัดข้องของเคร่ืองจักรซีเอน็ซีในสายการผลิต 

3.2 ท าให้เคร่ืองจักรในสายการผลิตสามารถผลิตงานได้อย่างต่อเน่ืองตามแผนการผลิต 

3.3 สามารถน าแนวทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไปใช้งานกบัเคร่ืองจักรอื่นๆได้ 

 

4. ทฤษฎีและงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

4.1 ทฤษฎี 

 การบ ารุงรักษา หมายถึง กิจกรรมหรืองานทั้งหมดที่กระท าต่อเคร่ืองจักร และอุปกรณ์

ต่างๆ เพ่ือรักษาสภาพ หรือป้องกันไม่ให้เกิดการช ารุดเสียหาย โดยให้อยู่ในสภาพที่พร้อมจะใช้

งานได้ตลอดเวลารวมทั้งช่วยยืดอายุการใช้งานให้ยาวนานข้ึน และเสียค่าใช้จ่ายน้อยที่สุด หาก

เคร่ืองจักรเกิดขัดข้องกระทันหัน หรือไม่สามารถใช้งานได้จะท าให้มีผลกระทบโดยตรงต่อ

ประสทิธภิาพการผลิต และการบริการน้ันๆ 

 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นแนวความคิดที่ต้องการ “ป้องกัน” การหยุดเคร่ืองจักร

เน่ืองจากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) ที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ การหยุดเคร่ืองจักรไม่

ว่ากรณีใดๆ เป็นการสร้างความเสียหายให้แก่วงการอุตสาหกรรมอย่างร้ายแรง ดังน้ันจึงมีระบบ

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันขึ้น เพ่ือท าการตรวจสภาพเคร่ืองจักร การเติมน า้มัน การหล่อล่ืน การ

ถอดเปล่ียนช้ินส่วน การซ่อมแซม การจดบันทึกผลการด าเนินงานเพ่ือเป็นข้อมูลในการวาง

แผนการบ ารุงรักษา การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ เพ่ือค้นหาจุดที่เป็นปัญหาเพ่ือสร้าง

มาตรการแก้ไข โดยที่การด าเนินงานทั้งหมดจะเกิดข้ึนซ ้าแล้วซ ้าอีก ทั้งน้ีเพ่ือปรับปรุงแผน

บ ารุงรักษาให้สอดคล้องกับสภาพเคร่ืองจักรที่เปล่ียนไปตลอดเวลา โดยให้เกิดความเหมาะสม 

เช่ือถือได้ และทนัสมัยอยู่ตลอดเวลา การปฏบัิติงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันประกอบด้วยกิจกรรม

ต่างๆดังน้ี 

1. การท าความสะอาดเคร่ืองจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 

2. การหล่อล่ืน (Lubrication) 

3. การตรวจสภาพ (Inspection) 

4. การปรับแต่งและการเปล่ียนช้ินส่วน (Adjustment and Part Replacement) 

4.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 สุภชัย เบ้าอุฬาล (2556) งานวิจัยการลดเวลาสูญเสียของเคร่ืองจักร CNC Machining 

Cent ด้วยวิธีการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนย์กลาง น้ันมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้

หลักการ ของการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนย์กลาง ในโรงงานแมชชินน่ิงช้ินส่วน

อลูมิเน่ียม ของอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือแสดงให้เห็นว่า แนวทางตาม

หลักการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนย์กลาง สามารถประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงความ

น่าเช่ือถือของเคร่ืองจักรในโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงมีลักษณะกระบวนการผลิตประกอบไปด้วย



 

 

สายการผลิตย่อยๆ หลายสายการผลิต และเพ่ือลดเวลาสูญเสียที่เกิดจากปัญหาการขัดข้องและ

เสียหายของเคร่ืองจักรในระหว่างท าการผลิต ขั้นตอนตามหลักการบ ารุงรักษานี้ เร่ิมจาก การเลือก

เคร่ืองจักรที่มีความส าคัญ ระบุระบบการท างานย่อยและหน้าที่การใช้งาน ระบุความล้มเหลวและ

จัดล าดับความส าคัญของช้ินส่วนอุปกรณ์ วิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายสาเหตุ และ

ผลกระทบที่เกิดข้ึน จากน้ันเลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมกับช้ินส่วนอุปกรณ์และสร้าง

แผนการบ ารุงรักษาและน าไปใช้งานต่อไป จากผลการด าเนินการวิจัยในคร้ังน้ี เคร่ืองจักร CNC 

Machining Center (Brother) ถูกเลือกมาใช้เป็นเคร่ืองจักรกรณี ศึกษา และภายหลังการ

ประยุกต์ใช้แผนการบ ารุงรักษาพบว่า อัตราความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจักร (Machine 

Availability) โดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจากเดิม 92.72% เป็น 96.45% หรือเพ่ิมข้ึน 4.02% และเวลา

เฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF) เฉล่ียเพ่ิมขึ้ นจาก 1,622 นาที/เคร่ือง เป็น 4,460 นาที/

เคร่ือง หรือคิดเป็น 275% 

 เกษม รุ่งเรือง (2552) งานวิจัยการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรใน

อุตสาหกรรมรีเลย์มีวัตถุประสงค์เพ่ือจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันใน

อุตสาหกรรมรีเลย์ โดยใช้โรงงานตัวอย่างซ่ึงผลิตรีเลย์ในประเทศไทยเป็นกรณีศึกษา จาก

การศึกษาเบ้ืองต้นพบว่าโรงงานตัวอย่างยังไม่มีระบบการจัดการซ่อมบ ารุง โดยจะท าการซ่อม

บ ารุงรักษากต่็อเมื่อมีเคร่ืองจักรหยุดท างานในหน้างานเท่าน้ัน งานวิจัยน้ีจึงได้เสนอระบบการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือใช้ในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร และได้น าระบบไปปฏิบัติ และท าการ

เปรียบเทียบผลก่อนการด าเนินการและหลังด าเนินการ ซ่ึงสรุปผลได้ดังต่อไปน้ี ค่า MTBF 

เพ่ิมข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 215.42 เปอร์เซ็นต์จากเดิม ค่า MTTR ลดลงโดยเฉล่ียเป็น 73.91 
เปอร์เซน็ต์จากเดิม ค่าความพร้อมใช้ของเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 18.67 เปอร์เซน็ต์ และ

อตัราการช ารุดลดลง 35.89 เปอร์เซน็ต์ 

 ประโยชน์ ยลวิลาศ (2555) งานวิจัยการน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้เพ่ือลด

อัตราการเสียของอุปกรณ์เช่ือมต่อในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปดิจิตอลมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลา

ในการหยุดการท างานของเคร่ืองทดสอบของบริษัทกรณีศึกษาโรงผลิตกล้องถ่ายรูปดิจิตอล 

งานวิจัยน้ีได้มีวิธีการค านวณหาค่าเฉล่ียอายุการใช้งานของอุปกรณ์ และการจัดท าแผนการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาจัดการแก้ไขปรับปรุงการหยุดการท างานของเคร่ืองทดสอบ เพ่ือจะลด

การหยุดการท างานของเคร่ืองทดสอบให้น้อยลง และเพ่ิมเวลาเฉล่ียระหว่างการหยุดของเคร่ือง

ทดสอบ หลังจากการด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองทดสอบ พบว่าสามารถลดเวลาในการ

หยุดการท างานของเคร่ืองทดสอบ คือ มีการสูญเสียเวลาลดลงหลังการน าระบบบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกันมาใช้ จากการเปรียบเทยีบข้อมูลหลังปรับปรุงในเดือน ก.พ. - เม.ย. สามารถลดเวลาการ

หยุดของเคร่ืองทดสอบลงได้ร้อยละ 67.18 

 

 



 

 

5. วิธีด าเนนิงานวิจยั 

เกบ็ข้อมูลปัญหาเวลาการหยุดเคร่ืองจักรซีเอน็ซีและความถี่การหยุดเคร่ืองจักรซีเอน็ซี

เป็นระยะเวลา 6 เดือนระหว่างเดือน เมษายน พ.ศ. 2562 – กันยายน พ.ศ. 2562 และท าการ

เกบ็ข้อมูลการขัดข้องของระบบย่อยของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี ดังตารางที่ 1 และ 2 ตามล าดับ 

 

ตารางที่ 1 เวลาและความถี่การหยุดเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

 

ล ำดบั เดือน 
ควำมถีก่ำรหยดุเครือ่งจกัร 

(ครัง้) 

เวลำหยดุเครือ่งจกัร 

(นำที) 

1 เม.ย. 4 160 

2 พ.ค. 1 15 

3 มิ.ย. 4 300 

4 ก.ค. 10 1279.8 

5 ส.ค. 11 785 

6 ก.ย. 15 969 

เฉล่ีย 7.50 584.80 

 
 
ตารางที ่2 การช ารุดของระบบย่อยของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

 

อุปกรณย่์อย ความถีก่ารหยุดเครือ่งจกัร 

(ครั้ง) 

รวมเวลาหยุดเครือ่งจกัร 

(นาที) 

Spindle Unit 18 989 

Control Panel 4 859.8 

ATC Unit 7 750 

Magazine Unit 5 530 

Index unit 2 155 

Door 4 115 

Pneumatic Unit 3 60 

Operation panel 1 40 

Coolant Unit 1 10 

Moving Axis Unit 0 0 



 

 

  จากตารางการช ารุดของระบบย่อยของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี การช ารุดเสียหายของระบบย่อย

ที่ มี ก า ร ช า รุ ดม า กที่ สุ ด คื อ  Spindle Unit, Control Panel, ATC Unit แ ล ะ  Magazine Unit 

ตามล าดับ จึงท าการวิเคราะห์สาเหตุการขัดข้องของปัญหาและหาแนวทางป้องกันปัญหาการ

ขัดข้องน้ัน  

  หลังจากวิเคราะห์สาเหตุของอาการขัดข้องและหาแนวทางป้องกันของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี

แล้ว จึงน าการป้องกนัของอาการขัดข้องน้ันๆ มาปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ดังน้ี 

1. จัดท าแผนการบ ารุงรักษา 

   แผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรซีเอน็ซีแบ่งเป็น แผนการตรวจเชค็ และแผนการปรับแต่ง

และเปล่ียนช้ินส่วน โดยแผนการตรวจเชค็จะมี ตรวจเชค็ประจ าเดือน ประจ า 3 เดือน ประจ า 6 

เดือน แสดงตัวอย่างดังภาพที่ 1 ส่วนแผนการปรับแต่งและเปล่ียนช้ินส่วนจะมีประจ า 1 ปี แสดง

ตัวอย่างดังภาพที่ 2โดยทางทีมงานซ่อมบ ารุงจะเข้าบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรซีเอน็ซีตามรอบเวลาที่

ก  าหนดไว้ 

 

 
 

ภาพที ่1 ตัวอย่างแผนการตรวจเชค็ประจ าเดือนเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

 



 

 

 
 

ภาพที่ 2 ตัวอย่างแผนการปรับแต่งและเปล่ียนอะไหล่เคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

2. ฝึกอบรมพนักงานซ่อมบ ารุง 

 ปัจจัยหลักๆที่ส่งผลต่อเวลาในการซ่อม คือ ความสามารถของพนักงานซ่อมบ ารุง ดังน้ัน

การจัดฝึกอบรมให้พนักงานซ่อมบ ารุงถือเป็นเร่ืองส าคัญ จึงมีการให้ความรู้เกี่ยวกับเคร่ืองจักร 

เทคนิคการซ่อม และแผนการบ ารุงรักษาให้กับพนักงาน รวมทั้งรวบรวมความคิดเห็นและ

ข้อเสนอแนะของพนักงานซ่อมบ ารุงมาปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษา 

3. สร้างคู่มือเกี่ยวกบัเคร่ืองจักรและเทคนิคการซ่อม  

  การสร้างคู่มือเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและเทคนิคการซ่อมนอกจากเป็นการช่วยให้พนักงานมี

ความเข้าใจเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและการซ่อมมากย่ิงข้ึนแล้วยังช่วยให้พนักงานสามารถกลับมา

ทบทวนและช่วยให้เวลาซ่อมลดลงอกีด้วย 

 

6. ผลการศึกษา 
  จากการด าเนินการศึกษาและวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ผลิตเพ่ือใช้กับเคร่ืองจักรซีเอน็ซี โดยการเกบ็ข้อมูล 2 ช่วงเวลา คือ ก่อนการปรับปรุง มีช่วงเวลา



 

 

ตั้งแต่เดือน เมษายน พ.ศ. 2562 - กันยายน พ.ศ. 2562 และหลังการปรับปรุงตั้งแต่เดือน 

ตุลาคม พ.ศ. 2562 - กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2563 โดยมีผลการด าเนินการ อัตราความพร้อมใช้งาน

ของเคร่ืองจักร (Machine Availability) ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขัดข้อง (Mean Time 

Between Failure : MTBF) และระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Mean Time To Repair : MTTR) 

ก่อนและหลังปรับปรุงแสดงดังภาพที่ 3 4 และ 5 ตามล าดับ 

 
ภาพที ่3 ค่า %Machine Availability ก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
 

ภาพที ่4 ค่า MTBF ก่อนและหลังการปรับปรุง 
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ภาพที ่5 ค่า MTTR ก่อนและหลังการปรับปรุง 

  จากดัชนีช้ีวัด ภาพที่ 3 4 และ 5 จะเห็นว่าค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร 

ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกดิการขัดข้องน้ันมีค่าสงูข้ึน ส่วนระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมน้ันมีค่าลดลง ซ่ึง

ดัชนีช้ีวัดมีค่าที่ดีข้ึนน้ันจะเกิดมาจากความถี่ในการหยุดเคร่ืองจักรที่ลดลงจาก 7.5 คร้ัง เป็น 5.6 

คร้ัง และเวลาหยุดเคร่ืองจักรจาก 584.8 นาท ีเป็น 158.8 นาท ีจึงส่งผลให้ค่าดัชนีช้ีวัดมีผลที่ดี

ข้ึน โดยความถี่ในการหยุดเคร่ืองจักรลดลงเน่ืองจากมีการท าการตรวจเชค็เคร่ืองจักรในส่วนที่เคย

เกิดการขัดข้องท าให้เหน็ปัญหาและแก้ไขได้ก่อนที่เคร่ืองจักรจะเกิดการขัดข้อง เวลาในการหยุด

เคร่ืองจักรลดลงเน่ืองจากความถี่ในการหยุดเคร่ืองลดลงจึงส่งผลให้เวลาในการหยุดเคร่ืองจักร

ลดลงด้วยรวมไปถึงมีการจัดอบรมให้กบัพนักงานซ่อมบ ารุงในเร่ืองของเคร่ืองจักรและเทคนิคการ

ซ่อมอยู่เสมอจึงท าให้สามารถซ่อมเคร่ืองจักรได้เรว็ขึ้นเมื่อเคร่ืองจักรเกดิการขัดข้อง 

 

7. สรุปผลการวิจยั 

  จากผลการด าเนินการวิจัยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรซีเอน็ซี ในโรงงานผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์ฝั่งแมชชินน่ิง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ถ้าพิจารณาในด้านความถี่และ

เวลาหยุดเคร่ืองจักรซีเอน็ซีก่อนการปรับปรุงจะพบว่าเคร่ืองจักรมีความถี่ในการหยุดและเวลาใน

การหยุดเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึนเร่ือยๆ ในแต่ละเดือน เมื่อท าการจ าแนกระบบย่อยของเคร่ืองจักร และ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการขัดข้องของเคร่ืองจักรซีเอน็ซีรวมถึงหาแนวทางป้องกัน จากน้ันจึง

น าแนวทางการป้องกนันั้นมาสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและน าไปใช้กบัเคร่ืองจักรซีเอ็นซี
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ในสายการผลิต เมื่อน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเข้ามาใช้กับเคร่ืองจักรซีเอน็ซีจะพบว่า

เคร่ืองจักรมีประสทิธภิาพในการท างานเพ่ิมข้ึนสงัเกตได้จากดัชนีช้ีวัดดังตารางที่ 3 

ตารางที ่3 สรุปผลการด าเนินการ 

 

ดชันวีดัผล 

ค่าเฉลีย่ 

ผลสรุป ก่อนการ

ปรบัปรุง 

หลงัการ

ปรบัปรุง 

Machine Availability (Percent) 97.77% 99.39% เพ่ิมข้ึน 1.62% 

Mean Time Between Failure : 

MTBF 
3,422.03 นาท ี 4,651.64 นาท ี

เพ่ิมข้ึน 

26.43% 

Mean Time to Repair : MTTR 77.97 นาท ี 28.36 นาท ี ลดลง 63.63% 
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